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Abstract of DE3609019 

To avoid hub cracks, pocket-like recesses (3) 
are formed in the hub holes (1) of a trunk 
piston, starting from the inside of the piston 
(the said piston being intended, in particular, 
for internal combustion engines). In the case of 
pistons in which the connecting rod is passed 
through the hubs of the piston in the direction 
of the longitudinal axis of the crankshaft, 
lubricating oil is also introduced into these 
pockets (3) from the small end of the 
connecting rod. In order to be able to guide 
this lubricating oil as far as the radially outer 
end of the hub hole (1) with as little as possible 
reduction in the area of the hub hole, even 
where the pockets formed in the hub hole (1) 
are self-contained, a change in the position of 
a milling tool machining the pockets (3) during 
the process of machining is used to form a 
groove (4) adjoining the pockets (3), this 
groove leading radially outwards and serving 
as an oil duct. 
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In die Nabenbohrungen (1) eines insbesondere fur Ver- 
brennungsmotoren bestimmten Tauchkolbens sind vom 
Kotbeninneren ausgehend taschenartige Ausnehmungen (3) 
zur Vermeidung von Nabenrissen eingeformt. In diese Ta- 
schen (3) wird bei Kolben, bei denen das Pleuel durch die 
Naben des Kolbens in Richtung der Kurbelwellenlangsachse 
gefuhrt ist, von dem Pleuelkopf aus auch Schmierdt einge- 
fuhrt. Urn dieses Schmierol auch bei in die Nabenbohrung (1 ) 
geschlossen etngeformten Taschen bei moglichst geringer 
Verminderung der Nabenbohrungsflache an das radial au- 
Sen liegende Ende der Nabenbohrung (1) fuhren zo konnen, 
wird mit Hilfe einer Lageveranderung eines die Taschen (3) 
einarbeitenden Fraswerkzeuges wahrend des Einarbeitens 
eine nach radial auBen fuhrende als Olkanal dienende Nut (4) 
an die Taschen (3) angeformt. 
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1. Verfahren zur Herstellung der Nabenbohrung 
eincs Tauchkoibens. insbesondere fur Verbren- 
nungsmotoren, zur Aufnahme des das Pieuel mit 5 
dem Kolben verbindenden Kolbenbolzens mit in- 
nerhalb der Nabenbohrungen mindestens einer 
vom zur Kolbenlangsachse nachstgelegenen Ende 
der Nabenbohrung bis etwa 2 /z der sich bis zur Si- 
cherungsnut der Nabenbohrung erstreckenden to 
Lange in diese hineinragenden taschenartigen Aus- 
nehmung, dadurch gekennzeich.net, daB eine in 
dem von der taschenartigen Ausnehmung (3) nicht 
erfaBten Langsbereich der Nabenbohrung (1) diese 
Ausnehmung mit dem zur Kolbenlangsachse radial is 
auBen liegenden Ende der Nabenbohrung (1) ver- 
bindende Nut (14), die in ihrer Breitenerstreckung 
ledigiich eine Teillange des von der taschenartigen 
Ausnehmung (3) in der Nabenbohrungsinnenflache 
ausgebildeten und in Nabenbohrungsumfangsrich- 20 
tung weisenden Begrenzungsrandes (6) einnimmt, 
wobei die Nabenbohrungsoberflache innerhalb der 
taschenartigen Ausnehmung (3) im wesentlichen 
Teil der Mantelflache eines in der Nabenbohrungs- 
achse mit der Spitze zum auBeren Nabenbohrungs- 25 
ende liegenden Kegels ist, mit ein- und demgleichen 
Fraswerkzeug durch ledigiich ein Verandern der 
Lage der Achse des Fraswerkzeuges erzeugt wird, 
wobei die Lageanderung wahrend des Frasens er- 
folgt. 30 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
der Nabenbohrung eines Tauchkoibens gemaB dem 35 
Oberbegriff des Paten tanspruchs. 

Bei der Lagerung eines Kolbenbolzens in der Naben- 
bohrung eines Leichtmetalikolbens sind bei hochbela- 
steten Motoren besondere MaBnahmen zu ergreifen, 
um die Ausbildung von Rissen in der Nabenbohrung im 40 
Motorbetrieb zu vermeiden. Nabenrisse treten in der 
Regel im Zenitbereich der Nabenbohrung auf. Hauptur- 
sache fur diese Nabenrisse sind Zug-Umfangsspannun- 
gen in diesem Bereich der Nabenbohrung, die bei im 
Motorbetrieb belastetem Kolben durch Durchbiegung 45 
und Ovalisierung des Kolbenbolzens entstehen. Zur 
Neutralisierung dieser beiden als Hauptursache fur die 
Nabenrisse angesehenen Storfaktoren wurde im Stand 
der Technik u. a. vorgeschlagen, in dem zum Kolbenin- 
neren liegenden Bereich der Nabenbohrungen, in dem 50 
die Nabenrisse zuerst auftreten, zwischen Nabenboh- 
rung und Kolbenbolzen einen sich im Lastzustand ver- 
ringernden Spalt vorzusehen. Dieser Spalt kann durch 
Aufweitung der Nabenbohrung in diesem Bereich oder 
durch eine in diesem Bereich vorgesehene Einschnu- 55 
rung im Kolbenbolzen oder durch Summierung dieser 
beiden MaBnahmen erreicht werden. 

Im einzelnen sind diese MaBnahmen z. B. in der US- 
PS 23 87 634 und der DE-AS 26 15 212 beschrieben. 

Andere MaBnahmen bestehen darin, der Bolzennabe 60 
von vornherein eine derartige Ovalform zu geben, daB 
diese der sich im Motorbetrieb einstellenden Ovalform 
des Kolbenbolzens angepaBt ist. Zur Berucksichtigung 
der Ovalverformung des Kolbenbolzens und der Last 
wurden daruberhinaus auch sogenannte Taschen in den 65 
Seitenwandungen der Nabenbohrungen vorgesehen. 
Derartige MaBnahmen sind z. B. bekannt aus DE-AS 
21 52 462, DE-OS 22 03 847 und US-PS 29 90 226. 



In bestimmten Fallen haben sich vom Kolbeninneren 
in die Nabenbohrungen verlaufende nur eine Teillangev 
der Nabenbohrung erfassende taschenartige Ausneh- 
mungen, wie sie z. B. in US-PS 33 57 318 beschrieben 
sind, als wirksam erwiesen. Derart geformte taschenar-u 
tige Ausnehmungen werden daher auch bei Kolben vor- 
gesehen, bei denen, wie in DE-OS 32 17 595 beschrie- 
ben, durch das Pieuel gefuhrtes Ol von dem Pleuelkopf 
aus in den durch die taschenartigen Ausnehmungen ge- 
bildeten Spalt zwischen Kolbenbolzen und Nabenboh- 
rung eingefuhrt wird. Bei diesen Kolben liegt der obcre 
Pleuelkopf mit seinen planen Seitenflachen vorzugswei- 
se an den Naben des Kolbens an, wodurch das Pieuel in 
Richtung zur Kurbelwellen-Langsachse durch den Kol- 
ben gefuhrt werden kann. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, bei Kolben, bei denen die in der Nabenboh- 
rung jeweils vorgesehenen radial im Inneren des Kol- 
bens beginnenden taschenartigen Ausnehmungen nicht 
uber die gesamte Bohrungslange verlaufen, einen bis 
nach radial auBen durchgehenden Strdmungsweg fiir 
das in die Taschen eingebrachte Ol zu schaffen. Dabei 
soil dies auf eine Weise geschehen, in der einerseits die 
Tragflache der Bohrung moglichst wenig verringert 
wird und bei der andererseits eine einfache Herstellung 
erreichbar ist. 

Dieses Ausfuhrungsbeispiel ist in der Zeichnung dar- 
gestellt Es zeigt 

Fig. 1 den Langsschnitt einer Kolbenhalfte, 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Kolben nach Linie IMI. 

In der Nabenbohrung 1 des Kolbens 2 ist eine vom 
Kolbeninneren ausgehende taschenartige Ausnehmung 
3 eingeformt. Die taschenartige Ausnehmung 3 er- 
streckt sich in Richtung der Nabenbohrungsachse etwa 
bis 65% der sich vom Kolbeninneren bis zur Bolzensi- 
cherungsnut 5 erstreckenden Lange der Nabenbohrung 
1. Bei einem Nabenbohrungsdurchmesser von etwa 
26 mm betragt am kolbeninnenseitigen Ende der Na- 
benbohrung die maximale radiale Tiefe der taschenarti- 
gen Ausnehmung 3 etwa 0,8 mm. An dem in Richtung 
der Nabenbohrungsachse auslaufenden Ende der ta- 
schenartigen Ausnehmung geht diese in die im ubrigen 
Bereich vorhandene Oberflache der Nabenbohrung — v 
uber. Die Verbindung zwischen der taschenartigen Aus- 1 J 
nehmung 3 und dem kolbenauBenseitigen Ende der Na- *— ' 
benbohrung bildet eine in Nabenbohrungslangsachse 
verlaufende Nut 4. Bei einem Kolben mit dem genann- 
ten Nabenbohrungsdurchmesser betragt die in Um- 
fangsrichtung der Nabenbohrung verlaufende Breite 
der Nut etwa 6—8 mm. Die radiale Tiefe der Nut miBt 
an der tiefsten Stelle etwa 0,3 mm. Die Nut 4 lauft uber 
die Bolzensicherungsnut 5 hinaus. Um den OldurchfluB 
durch den in die Bolzensicherungsnut einzufugenden 
Sicherungsring nicht zu stark zu hemmen, ist es moglich, 
die Nut 4 im Bereich der Bolzensicherungsnut 5 radial 
uber die ubrige Tiefe hinaus zu vergrdBern, damit das in 
der Nut 4 befindliche Ol moglichst ungehindert an dem 
Bolzensicherungssprengring 7 vorbeistromen kann. 

Die taschenartige Ausnehmung 3 und die sich daran 
anschlieBende Nut 4 werden wie folgt in die Nabenboh- 
rung 1 eingearbeitet 

Ein Fraser mit zylindrischer Oberflache wird zunachst 
mit gegenuber der Nabenbohrung geneigter Achse zur 
Einarbeitung der Ausnehmung 3 an die Innenkante der 
Nabenbohrung 1 angesetzt Sobald die taschenartige 
Ausnehmung 3 ihre an der Innenkante der Nabenboh- 
rung gewunschte radiale Tiefe erhalten hat, wird ohne 
Unterbrechung des Frasens die Fraserachse in Richtung 
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auf eine zur Nabenbohrungsachse parallele Lage ge- 
schwenkt und der Fraser sodann parallel zur Naben- 
s bohrungsachse soweit verfahren, bis die Nut 4 uber die 

• gesamte Nabenbohrungslange eingearbeitet ist. Selbst- 
verstandlich konnen die Bearbeitungsschritte auch urn- 5 

• gekehrt werden, so daB zunachst die Nut 4 und erst im 
AnschluC daran die taschenartige Ausnehmung 3 bear- 
beitet wird. 
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